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Abstract of DE1 950431 6 

A prodn. process for multi-filament wet-spun 
elastane threads has the following steps: 
spinning of 35% by weight elastane soln. in a 
coagulating bath, washing and if necessary 
drawing out, drying, setting, oiling and winding 
thread pref. for titre to 2500 dtex. Drawing, 
setting and oiling stages can be interchanged 
one with another, spinning speed is to 200 m per 
minute and the many filaments, on leaving the 
coagulating bath, are led over a direction 
changing roller which is placed just above the 
fluid surface of the bath. The following conditions 
hold: (a) before the filaments leave the washing 
appts. for drying or setting, a roller applied to one 
of the wash rollers squeezes out entrained water; 
(b) drying, setting is carried out by at least two 
rollers; (c) one at least being at a temp, greater 
than 200 deg C; and (d) the time when thread is 
in contact with it depends on its titre but is 3 
seconds at least. Also claimed is elastane thread 
mfd. as above with a degree of stretch from at 
least 200%, a strength of 1 .0 cN per dtex min. 
and break elongation of 500% min. 
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J) Verfahren zur Herstellung von mehrfadigen, naSgesponnenen Elastanfaden 

^ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
mehrfadigen, naBgesponnonen Elastanfaden mit erhdhter 
Spinnleistung, die dadurch erreicht wird, daS die Filamente 
nach dem Verlassen des FSIIbades weitgehend von Schlepp- 
wasser befreit werden und anschlieSend auf mindestens 
zwei Rollen bei mindestens 200° C uber mindestens 3 
Sskunden fixiert werden. 



o 

W 

s 

LA 

m 



DE 195 04 316 CI 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von mehrfadigen, naBgesponnenen Elastanfaden mit 
hoher Spinnleistung. Elastanfaden werden derzeit hauptsachlich nach Trocken- und NaBspinnverfahren erzeugt 
5 Weltweit werden ca. 90% der Elastanfaden nach der Trockenspinntechnik hergestellt Ein wesentliciier Grand 
hierfQr ist u. a. die im Vergieich zur NaBspinntechnik deudich hohere Spinngescliwindigkeit, die auch zu einer 
hdheren Spinnleistung pro Spinnduse fuhrt Dies gilt besonders fur den Bereicii feinerer Titer im Bereicli kleiner 
80 dtex. So lassen sicii beim Trockenspinnen Elastanfaden, je nach Titer, ohne weiteres mit einer Spinngeschwin- 
digkeit von ca. 200 bis 600 m/min herstellen, wahrend beim NaBspinnen eine Geschwindigkeit von etwa 3 bis 

10 30 m/min ublich ist (vgl. Beta von Falkai "Synthesefasem", Verlag Cheraie, Weinheim, 1981, Polyurethan-Elasto- 
merfasern, Spinnverfahren, Seite 183). 

Bci den NaBspinnverfahren haben sich nur zwei Verfahren industrieli durchgesetzt Bei dem sogenannten 
"Fadenscharverfahren" von T.V. Peters (entsprechend der Patentschrift US 3 699 205) benutzt man nach dem 
Spinnbad mehrere Extraktionsbader zum Auswaschen des Spinnldsungsmittels. AnschlieBend werden die Faden 

15 nach sanfter Walzentrocknung Qber einen Kalander in einem groBen Ttommeitrockner in zwei Stufen fbciert, 
gekuhit, prSpariert und auf Spulen gewickelt Wie F. Foumfe in Chemiefasem/Textilindustrie 44/96 Jahrgang, 
Juni 1994, Seite 394 mitteilt, hat dieses Verfahren inzwiscben aus mehreren Grflnden an Bedeutung verloren. 
Einer der GrOnde ist, wie schon erw5hnt die niedrigere Spinnleistung pro Duse gegenuber dem Trockenspinn- 
verfahren. Hinzu kommt, daB infolge der groBen Fadenlinge von ca. 90 bis 100 m, von der DQse ausgehend, bis 

20 zum Wckler sich FadenfOhrung und Fixierung sehr schwierig gestalten. Es kommt haufig zum Stillstand der 
ganzen Produktionsanlage verursacht durch Fadenabrisse mid Wickdbildung, hauptsachlich im Bereich der 
Fbderung. 

In einem weiter bekannt gewordenen und industrieli angewandten NaBspinnverfahren (vgL B. v. Falkai, 
Synthesefasem 1981, Seite 184, Tabelle 8) werden Elastanfaden in ein ca. 60 cm langes Spinnbad koaguliert, mit 

25 heiBem Wasser gewaschen und die F5den uber eine Rolle getrocknet (siehe auch Beispiel 1 der Patentschrift 
US 35 26 689). AnschlieBend wird prapariert und auf Spulen gewickelt Das Verfahren besticht durch seinen 
geringen Raumbedarf im Vergieich zum Fadenscharverfahren. Femer wird wie in den Beispieien 1 bis 4 der 
Patentschrift belegt, eine Spinngeschwindigkeit von bis zu 91,5 m/min fur die Titer 157 bzw. 440 dtex erreicht 
In der Patentschrift GB 1 103564 wird ebenfaDs ein Verfahren zur Herstellung von Spandexfaden unter 

30 Anwendung einer Streckstufe beschriebea Bei dem dort beschriebenen Verfahren faandelt es sich nicht urn ein 
ubiiches NaBspinnverfahren, sondem um das sogenannte Reaktivspinnverfahren bei dem em Isocyanat-haltiges 
Prepolymer mit ahphatischen Polyaminen zu Elastanfaden in einem F§llbad umgesetzt wird. GemaB der Patent- 
schrift erhalt man Elastanfaden mit hSherer Festigkeit, wenn man die I^en vor dem vollstandigen Ablauf der 
Fadenbildung nach dem Spinnbad ttber RoUen an der Luft um mindestens 25% verstreckt, anschlieBend wSscht, 

35 trocknet und relaxiert Wie sich aus den in GB 1 103 564 beschriebenen Beispieien (Beispiele 6 und 7) ersehen 
laBt, werden dabei jedoch nur geringe Spinnleistungen erzielt (Beispiel 6, Spinnleistung pro Dflse = 163 g/h; 
Beispiel 7, Spinnleistung pro Duse == 168,5 g/h). In aUen Beispieien wird nur aus emer Dfise mit maximal 40 
DQsenlochem gesponnen. Ein Grand hierfur durfte die schwierige ProzeBfuhrung und Fadenbildung beim 
ReaktivspinnprozeB sein, wobei der Faden im Fallbad nach der Isopyanat-Amin-Reaktion zunachst nur cine 

40 feste AuBenhaut bildet und das Fadeninnere erst nach der Aushartung mit Wasser oder AlkohoUdsungen zur 
endgtiltigen Fadenstrukturverfestigtwird. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ausgehend von dem bekannten NaBspinnprozeB bei einem 
Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden eine deutliche Leistungssteigerung sowohl pro SpinndOse als auch 
aber die Anzahl der Spinnstellen pro FaUbad zu erreichen und dabei dennoch eine kontinuierliche, betriebssiche- 

45 re Fahrweise zu ermdglichen. 

Die Aufgabe wird erfmdungsgemaB gelost durch ein Verfahren zur Herstellung mehrf adiger, naBgesponnener 
Elastanfaden mit den Schritten: Spinnen einer bis zu 35 gew.-%igen Elastanlosung in ein FaUbad, Waschen, 
gegebenenfalls Strecken,Trocknen, Fixieren, gegebenenfalls Praparieren und Wickeln der Faden bevorzugt fOr 
den Titerbereich bis 2500 dtex, wobei die Verfahrensschritte Strecken, Fixieren und Praparieren untereinander 

50 vertauscht sein kdnnen, bei einer Spinngeschwindigkeit von bis zu 200 m/min, und wobei die mehrfadigen 
Filamente beim Veriassen des Fallbades um eine Umlenkrolle gefuhrt werden, die knapp oberhalb der Fallbad- 
flQssigkeit angeordnet ist, das dadurch gekennzeichnet ist, daB man 

a) die mehrfadigen Filamente vor Veriassen der Waschvorrichtung in Richtung Trocknung bzw. Fixierung 
55 mit einer AbquetschroUe von Schleppwasser befreit, die auf einer Rolle der Waschvorrichtung anliegt, 

b) die Trocknung bzw. Fbderung der Faden uber mindestens zwei Rollen vomimmt, wobei 

c) die Temperatur mindestens einer dieser Rollen groBer oder gleich 200° C und 

d) die IContaktzeit zwischen Faden und beheizter Rolle, je nach Titer der Faden und Temperatur, minde- 
stens 3 Sekunden betragt 

60 

Bevorzugt werden Elastanfaden mit einem Endtiter von 22 bis 1 680 dtex hergestellt 

In einer bevorzugten Variante der Erfindung setzt man eine AbquetschroUe beim WaschprozeB mit einem 
Material der Shoreharte von 60 bis 80 bei einem AnpreBdrack von wenigstens 1,5 N/cm RoUenbreite ein. 

Bevorzugtes SpinnlSsungsmittel ist Dimethylacetamid (DMAC) und bevorzugte Fallbadflussigkeit ist eine 
65 Mischung aus Wasser und DMAC im Gewichtsverhaitnis von 75 bis 95 Gew.-% Wasser zu 5 bis 25 Gew.-% 
DMAC 

Mit Hilfe des erfmdungsgemaBen Verfahrens ist es moglich die Spinnleistung pro Spinnduse um mehr als 50% 
gegenuber dem im Stand der Technik bekannten Verfahren (siehe US-Patentschrift 3 526 689) zu erhShen, 
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insbesondere wenn man eine RoUentemperatur von 220 bis 270° Q faevorzugt von 240 bis 250° C anwendet Bei 
Versuchen hat sich ferner gezeigt, daB die Fixierzeit zur Endelung optimaler Fadendaten von der RoUentempe- 
ratur abhangig ist Je hOher die RoUentemperatur ist, urn so kurzer ist die notwendige Kontaktzeit Wahrend z. E 
fiir den liter 160 dtex bei einer RoUentemperatur von 215 bzw. 225°C auf den beiden Rollen ca. 12 Sekunden 
ausreichen um die Fadenfestigkeit von 035 cN/dtex zu realisieren (vgl. TabeUe 2, Beispiel 2), verkfirzt sich die 
Kontaktzeit auf ca. 3 Sekunden bei 250° C RoUentemperatur (vgL TabeUe 2, Beispiel 7). Eine zu iange Kontakt- 
zeit der ElastanSden auf den RoUen fiihrt andererseits wiederum zu Festigkeitsverlusten. So nimmt beispiels- 
weise die Festigkeit von Elastanfaden vom Titer 160 dtex von 0^5 auf 0,68 cN/dtex ab, wenn man bei 215 und 
225° C RoUentemperatur auf den zwei RoUen 33 Sekunden lang statt 12 Sekunden verweUt (vgL TabeUe 2, 
Beispiel 3). Ganz allgemein kann man sagen, daB fur feine bis raittlere Titer bis etwa 550 dtex fiir eine 
RoUentemperatur von 240° C eine Kontaktzeit bis etwa 12 Sekunden bei grSberen Titem bis etwa 1684 dtex eine 
Kontaktzeit bis ca. 20 Sekunden voUkommen ausreichen. um gute Fadendaten zu erzielen (vgL TabeUe i). 

In einer weiteren Ausgestaltung der ErHndung bieten sich mehrere Mogfichkeiten zur Trocknung und Rxie- 
rung von Elastanfaden auf mindestens 2, vorzugsweise 4 RoUen an. In den Pig. la bis id sind einige Mdglichkei- 
ten wiedergegeben. Wahrend Rg. la eine Fixieranordnung aus dem Stand der Technik darsteUt, sind in den 
Fallen Fig. lb bis Fig. Id abweichende Anordnungen von Trockner-ZFixierroUen mit und ohne BeUaufroUen 
angegebea Besonders bevorzugt werden die Ausfiihrungsformen entsprechend den Fig. lb oder Id im erfin- 
dungsgemSfie Verfahren eingesetzt, wo aUe 2 bzw. 4 RoUen beheizt sind. Im aUgemeinen sind nur die Trockner- 
/Fixierrotlen daropfbeheizt oder elektriscfa beheizt wahrend die BeilaufroUen vomehmlich zur Erh5hung der 
Kontabzeit dienen. Alle RoIIen sind so angeordnet, daB sie sowohl hdhen- als aiKh seitenversteUbar sind, um 
einen optimalen Fadenlauf zu errachen. LSnge und Durchmesser der RoIIen ricbten suh nacfa dem Aufbau der 
NaBspinneinriditung. Ihre MaBe soUen so dimensioniert sein, daB eine gute Bedienbarkelt durch das Personal 
gewShrleistetist 

Die Verbesserung der Spinnleistung pro Duse um mindestens 50% gegeniiber dem Stand der Technik wird 
zum einen durch eine ErfiShung der Spinngeschwindigkeit enddt und zum anderen kann man auch durch 
Verdopplung der Anzahl der Dfisen pro Fallbad eine Leistungssteigerung um mindestens 100% erzielen. Bei den 
aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren ist eme soldie Leistungssteigerung nkht mdglich, weU man bei 
der erfbrderlichen Kontaktzeit von mindestens 3 Sek. pro Faden (fie FlSche bzw. Linge der Rollen nicht beUebig 
vergrSBem kann, ohne die vorhandene Geometrie zu veilassen und damit die Bedienbariceit der AnIage zu 
erschweren. Im Laufe von Opdmierungsversudien wurde gefunden, daB man in einem Fillbad von 1000 mm 
Lange und 400 mm Breite bevorzugt bis zu 4 Dflsen nebeneinander unterbringen kann, um fiir die gesamte 
Titerpalette eine ausreichend gute Jf%derung der ElastanHden bd der angegebenen hohen Produktionsge- 
schwindigkeit zu erfaaltea Die hohe Leistungssteigerung beim erfindungsgemaBen Verfahren ist nur deshalb 
mSglich, weil man die Elastanfaden bei sehr hohen Temperaturen, vorzugsweise bei 200° C und mehr, fixiert 
sowie fiber mindestens zwei beheizte RoUen fahrt 

Neben dem Einsatz von mindestens zwei beheizten RoUen sind jedoch andere Vorkehrungen zu treffen, damit 
sich die fflr einen NaBspinnprozeB bisher nicht bekannte hohe Spinngeschwindigkeit von fiber 100 m/min und 
mehr realisieren laBt So muB beispielsweise die UmlenkroUe am Ende des FiUbades knapp oberhalb der 
FaUbadflussigkeit angeordnet sein, wodurch ein groBer TeU der durch die Elastan^den mitgeschleppten Feuch- 
te- und Ldsungsmtttelmenge in das FSUbad zuriickflieBt Femer werden durch die Position der Rolle knapp 
oberhalb der FSllbadflOssigkeit Turbulenzen, die infolge der hohen Spinngeschwindigkeiten der Elastanfaden 
auf treten kSnnen, weitestgehend vermiedea 

Eine weitere wichtige Voraussetzung fiir das erfindungsgemaBe Verfahren zur Anhebung der Spinnleistung 
pro Dflse um mindestens 50% ist die Anbringung emer AbquetschroUe an einer RoUe der Waschvorrichtung. 
Infolge der hohen Fadengeschwindigkeiten weisen die Faden einen Feuchte- und Ldsungsmittelgehalt nach dem 
Verlassen des FaUbades auf, der bis weit fiber 100 Gew.-%, bezogen auf den Elastan-Feststoff, Uegen kann. 
Derartig mit Feuchte beladene Faden lassen srcfa nicht mehr ohne Abrisse und WickelbUdungen auf den Rollen 
fbcieren. Die Faden platzen infolge zu hoher Feuchte beim VerdampfungsprozeB auf den RoUen weg. Im 
erfindungsgemaBen Verfahren eingeffihrte AbquetschroUe, die in ihrer Breite bevorzugt so bemessen ist, daB sie 
lediglich die Faden abquetscht, die die letzte RoUe der Waschvorrichtung in Richtung Fixierschritt verlassen, 
wird dieser Vorgang verhindert, so daB sich eine Produktionsgeschwindigkeit von weit fiber 100 m/min reaUsie- 
renlaBt 

Die AbquetschroUe hat bevorzugt einen Hartegrad von 60 bis 80 Shore und wird bevorzugt mit einem 
AnpreBdruck von mindestens 1,5 N/cm Rolienbreite gefahren. 

Bei der hohen Produktionsgeschwindigkeit der Elastanfaden, insbesondere bei einer Geschwindigkeit ober- 
halb von 120 ra/min tritt vermehrt Spritzwasser in der Umgebung der Waschvorrichtung auf. Die Abgabe von 
Spritzwasser an die Umgebung kann dadurch vermieden werden, daB in einem bevorzugten Verfahren eine 
Vorrichtung verwendet wird bei der die gesamte Waschvorrichtung nach Aniauf der AnIage durch eine Haube 
voUkommen abgekapselt wird 

In den Spinnbadem lassen sich in der Regel ein bis mehrere Spinndiisen imterbringen, aus denen die Elastan- 
Spinnlosung versponnen wird Die Anzahl der Spinndiisen pro Fallbad richtet sich unter anderem auch nach der 
Arbeitsbreite der Wasch-,Trocknungs- und FixierroUea 

Eine weitere MSgUchkeit in einer bevorzugten Variante des erfindungsgemaBen Verfaiu-ens die Spinnleistung 
deutlich anzuheben besteht darin, die Elastanfaden nach dem Waschen zu versU-ecken und gleichzeitig den 
ElastomerfeststoffausstoB pro Duse entsprechend dem Streckverhaltnis zu erhohen. 

Wie in der Fig. 2 dargestellt, gibt es mehrere grundsatzliche Mdglichkeiten, einen Streckvorgang un Zuge des 
Fadenhersteilprozesses zu realisieren. 

Eine Verstreckung der Elastanfaden kann z. B. zwischen der Waschvorrichtung und einer ersten Warmebe- 
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handlungs- bzw. Fixierstufe (Moglichkeit A; siehe Rollenpaare 5, 6 und 8, 9), zwischen der ersten iind einer 
zweiten Warmebehandlungs- bzw. Ffaderstufe (Mdgltchkeit B; siehe Rollenpaare 8, 9 und 10, 11) oder sowohl 
zwischen Waschvorrichtung und erster als auch zwischen erster und zweiter Warmebehandlungs- bzw. Fixier- 
stufe (Moglichkeit C; siehe Rollenpaare 5, 6, 8, 9 und 10. 11 in Fig. 2) durchgefuhrt werdea Wie die Versuchsbei- 
; siriele zeigten, fuhren alle 3 Moglichkeiten zu einer deutlichen Leistungssteigerung. In Kombination mit einer 
hoheren Spmngeschwindigkeit laBt sich eine Leistungssteigerung von 100% und mehr realisieren. 

Bei Versuchen hat sich gezeigt. daS die Temperatur auf den Rollen 8 und 9(v^ Fig. 2) insbesondere deutllch 
uber lOO-C, vorzugsweise iiber 150° C, liegen soilte, um entsprechend gute Fadendaten zu erhalten (vgL Tabelle 
4). Dies gilt fur alle genannten StreckmSglichkeiten. 

Weitere bevorzugte Ausfiihrungsfonnen der Erfindung sind den Unteranspruchen zu entnehmen. 

Die Spinnleistung pro Dfise laBt sich aus dem Gesamtspinntiter Gsr (dtex) wie folgt berechnen: 

Got (dtex) X Spinnabzug (m/min) x 60 

^<s«'>= 

Umrechnungsfaktoren ftir die Tabelle 3 sind: 
1 den entspricht 1,1 1 dtex; 1 yard entspricht 0,914 m; 1 feet entspricht 0^04 m und 1 g/den entspricht832 cN/tex. 

Die folgenden Beispiele dienen der nSheren Eriauterung der Erfindung. ohne sie sdbst einzugrenzen. Prozent- 
angaben beziehen sich, falls nicht anders vermerkt, auf das Gewicht 

Die Bestimmung der Fadenfestigkeit (in dN/dtex) und der Hadistzugkraftdehnung (in %) erfolgte in Anldi- 
nung an die Norm DIN 53 815. 

Unter Spinngeschwindigkeit im Sinne der Erfindung wird diejenige Geschwindi^it veretanden, mit der der 
Faden aus dem F3Ilbad abgezogen wird. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Figuren beispielhaft naher erlSutert 

Hierbeizeigen: 

Rg. la bis Id 4 Kombinationen von beheizten Rollen 8,9,10 bzw. 11 bzw. unbeheizten Beilaufrollen 14, 15 zur 
Trocknung/Fuderung der Fiden; 
Fig. 2 ein Schema einer im bevorzugten Verfahren eingesetzten Spinnvorrichtung. 



Eine 30 Gew.-%ige Elastan-Spinnlosung hergestellt entsprechend Beispiel 7 aus der DE-OS 42 22 772, die mit 

35 03% Diethylamin ca. 10 Minuten bei 130° C vorbehandelt wurde und eine Spinnviskositat von 21 Pa- s gemessen 
bei 70°C aufwies, wurde aus einer 60-LochdQse 1 mit 0,13 mm Bohrungsdurchmesser in ein FSIlbad 3 mit 
10%iger DMAC-Wasserlosung gesponnen- Die FSllstrecke betrag 460 mm und die RUIbadtemperatur lag bei 
85°C Die Faden 2 wurden Qber eine UmlenkroUe 4, die knapp oberhalb der Fallbadflflssigkeit lag, mit 120 m/min 
abgezogen, koalesziert und anschlieflend im Waschbad 16 mit zwei Rollen 5, 6 durch Sfaches Umschlingen der 

40 beWen Waschrollen 5, 6 gewaschen, was einer Verweilzeit von ca. 3 Sekunden entspricht Nach dem Anlegen der 
Fadenschar wurde erne Abquetschrolle 7, die lediglich die Elastanfaden anpreB^ welche die Waschrolle 6 in 
Richtung der Trockner-FixierroUen 8, 9 verlassen, an die obere Waschrolle 6 angelegt Der AnpreBdruck der 
Abquetschrolle 7 lag bei 10 N. Die Waschbadtemperatur betrug 95°C Die Abquetschrolle hat einen HSrtegrad 
von 70 Shore und einen AnpreBdruck von 2 N/cm RoUenbreite. Der AnpreBdruck laBt sich durch Auflage 

45 verschiedener Kontergewichte regulierea AnschlieBend wurde die gesamte Waschvorrichtung durch eine 
Haube, die ledigfich einen Schlitz fttr die die Wasche verlassenden Fidea aufweist, abgekapselt Die verzwimten 
Faden wurden anschlieflend Qber zwei beheizte Rollen 8^ 9 durch ISfaches Umschlingen der beiden beheizten 
Rollen, nach Fig. lb, gefahren und bei etwa 240°C behandelt, was einer Kontaktzeit von ca. 6 Sekunden 
entspricht. AnschlieBend wurde der verzwunte Faden prapariert und auf einen Wickler aufgespult Der Faden 

50 vom Titer 462 dtex hatte eine Fadenfestigkeit von 0,75 cN/dtex und eine Dehnung von 632%. Die Spinnleistung 
pro DOse lag bei 332,6 (g/h). Im Vergleich zum Beispiel 3 der Patentschrift US 3 526 689 (siehe auch Tabelle 3), 
wo nur eine Spinnleistung pro DOse von 210,7 g/h erzielt wurde, betragt die Leistungssteigerung 58%. 

In der Tabelle 1 sind fOr weitere Beispiele im Titerbereich von 22 bis 1684 dtex die entsprechenden Spinn- und 
Fadendaten sowie die Spinnleistungen pro DOse (g/h) aufgefOhrt In alien Fallen wurden die Faden, wie in 

55 Beispiel 1 beschrieben, Qber 2 Rollen bei 240°C behandelt Da je nach Titer der Elastanfaden unterechiedliche 
Fadenmengen fiber die beiden Rollen geschickt wurden (22 dtex entsprechen einer Leistung pro DOse von 
144 g/h; 1684 dtex entsprechen einer Leistung pro Duse von 606,2 g/h; vgl. Tabelle 1) wurde die Anzahl der 
Umschlingungen sowohl in Abhangigkeit von der jeweiligen Spinngeschwindigkeit als auch vom Titer der 
Elastanfaden so variiert, daB die in der Tabelle 1 angegebenen Kontaktzeiten von 3 bis 18 Sekunden eingehalten 

60 wurden. 

Wie ein Vergleich zwischen Tabelle 1 und Tabelle 3 zeigt, werden fur die Titer 160, 435 und 650 dtex (vgL 
Tabelle 1 , Beispiele A2 bis A4) in alien Fallen eine uber 50% hohere Spinnleistung pro Spinnduse gegenuber dem 
Stand der Technik erziek (vgL Tabelle 3, Beispiele CI, C2 und C4). 

65 Beispiel 2 

Eine 30%ige Elastan-Spinnlosung hergesteOt wie nach Beispiel 1 wurde aus vier 60-Lochdasen 1 mit 0,13 mm 
Bohrungsdurchmesser, die nebeneinander angeordnet waren, in ein 400 mm breites Rllbad 3 gesponnen. Die 
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Fallstrecke betrug 460 mm. EMe Fallbadkonzentratioa war 12% DMAC in Wasser und die Fallbadtemperatur lag 
bet 80° C Die Fgden wurdei^ wie in Beispiei 1 beschriebei),nut 120 m/min abgezogen, gewaschen, anschlieSend 
uber 2 Trocknerrollcn 8, 9 nach Rg; lb> gefohren und durch ISfaches Umschlingen der beiden Trocioierrollen 8^ 
9 bei 250° C fnriert Die Verwcilzeit beim Fbderen betrug wiederum ca. 6 Seinmden. Die vier verzwirnten F^en 
warden dann prSpariert und einzein aufgespuh. Die Faden vom Titer 468 dtex batten eine Fadenfestigkeit von 
0,70 cN/dtex und eine Dehnung von 614%. Die Spinnleistung pro Duse lag bei 337 (g/h); Leistungssteigerung pro 
SpinndOse betrSgt +60% im Vergleich zu Beispiei C3 aus US 3 526 689 (nehe TabeUe 3). Bei Verwendong von 4 
statt z. B. 2 SpinndOsen in einem 400 nun breiten FSllbad betragt die Ldstungssteigerung pro Fallbad 320%. 

BeisjHelS 

a) Eine 30%ige Eiastan-Spinnlosung hergesteilt wie nach Beispiei 1 wurde, wie dort beschrieben, aus einer 
60-Lochduse 1 versponnen und gewaschen. Der verzwimte Elastanfaden wurde anschlieBend Uber 2 Trock- 
nerrollen ^ 9, wie in Beispiei 1 angegeben, fudert Die Trocknertemperatur betrug 185°C Der Faden vom 
Titer 465 dtex hatte nur eine FadeniPestigkeit von 0^7 cN/dtex bei einer Dehnung von 574%. 

b) Der Elastanfaden nadi Beispiei 3a wurde, wie dort beschrieben, hergesteilt die Hxierzeit auf den beiden 
Trocknerrollen 8, 9 jedoch durch 44faches Umschlingen der beiden Tirocknerrollen 8, 9 von ca. 6 Sekunden 
auf ca. 14 Sekunden bei ISS'C Trocknertemperatur erfadht Der Faden vom Titer 465 dtex hatte nur eine 
Festi^eit von 0,46 cN/dtex und eine Dehnung von 584%. 

In der Tabelle 2 and fOr den Uter 160 dtex versdiiedene IHxiermSgHdikeiten aufgefOhrt Der Elastanhden 
wurde nach den Angaben von Beispid A2, Tabelle 1> aus einer 22-LocbdOse hergesteilt Die Spinngeschwindig- 
keit betrug 81 m/min. 

Wie aus der Tabelle 2, Beisinel B5, hervtM^hl, wird fOr den Titer 160 dtex bei ISO'C Fixiertemperatur nur eine 
Festi^eit von 0;67 cN/dtex erreicht Die Festigkdt steigt auf 0^1 cN/dtex b« 20O'*C Rxiertemperatur an (vgL 
Beispiei Nr. B6). Wte Beispid B3 der Tabelle 2 zeigt, tritt em Festigkeitsverlust bei zu langer Fixierzeit auf. Wie 
(fie Beispiele B7 und B8 der Tabelle 2 zeigen, werden sowohl bei mia Anordnung der TrocknerroUen vergleich- 
bar Fig; Ib^ als auch vergleichbar Fig; 1 c, ausreidiend hohe Festigkeiten der Elastanfasem erreicht 

Beispiei 4 (Verstreckungsmdglichkeit A, siehe Fig. 2) 

Eine 30%ige Elastan-Spinnldsung, hergesteilt wie nach Beispiei I, wurde aus vier 60-Lochdusen 1 mit 0,13 mm 
Bohrungsdurchmesser wie m Beispiei 2 besdirieben, m emem Fallbad 3 gesponnea Die Fallbadkonzentration 
war 15% DMAC m Wasser und die Fillbadtemperatur lag bd 75°C Die Faden 2 wurden mit 70 m/min Qber eine 
Umlenkroile 4, die knapp oberhalb der FillbadflQssigkeit angeordnet ist, abgezogen und durch 6faches Um- 
schlingen der Waschroilen 5 und 6 bd 95'C und 71,5 m/mhi Geschwindigkeit gewaschen. 

AnschlieBend wurden die PSden nach Verlassen des Waschbades Qber eine AnpreBrolIe 7 abgequetscht und 
durch mehrfaches Umschlingen der beheizten RoUen 8 und 9 bei 130° C und einer Transportgeschwindigkeit von 
143 m/min getrocknet und 1 : 2fach verstreckt sowie auf den RoUen (10 und 11) bei 143 m/mm Geschwindigkeit 
unter Spannung bei 25<fC nachffadert Die Kontaktzeit der Fiden auf den RoUen 8 und 9 betrug 10 Sekunden 
und auf den Rollen 10 und 11 3 Sekunden. Die FSden wurden anschlieBend in einer Pr3parationsvorrichtung 12 
mit emem 5lhaltigen Auftrag versehen und auf einer \\nckeIvorrichtung 13 zu Spulen aufgewickelt 

Die erhaltenen Fiden vom Titer 166 dtex batten eine Fadenfestigkeit von 0^7 cK/dtex und eine Dehnung von 
577%. Die Spinnleistung pro Duse lag bei 142 (g/h). Die Leistungssteigerung pro SpinndOse betrigt +65% im 
Vergleich zu Beispiei CI aus US 3 526 689 (siehe Tabelle 3). 

Beispiei 5 (Verstreckungsmdglichkeit B) 

Eine 30%ige Elastan-Spinnlfisung, hergesteilt nach Beispiei 4, wurde, wie dort beschrieben, zu Elastanfaden 
versponnen und gewaschen. Die Fadengeschwindigkeit beim Waschvorgang betrug wiederum 71,5 m/min. 

Nach dem WaschprozeB wurden die Faden fiber eine AnpreBrolIe 7 abgequetscht und durch mehrfaches 
Umschlingen der beiden beheizten Rollen 8 und 9 bei 150'C und einer Geschwindigkeit von 73 m/min getrock- 
net AnschlieBend wurden die Faden fiber die beheizten Rollen 10 und 11 bei einer Transportgeschwindigkeit 
von 146 m/min mehrfach umschlungen und bei 230° C 1 : 2fach verstreckt und fixiert Die Kontaktzeit auf den 
Rollen 8 und 9 betrug 19 Sekunden und auf den RoDen 10 und 1 1 rund 8 Sekunden. Dann wurden die Faden, wie 
in Beispiei 4 beschrieben, pripariert und aufgespult. Die erhaltenen Faden vom Titer 170 dtex hatten eine 
Fadenfestigkeit von 0,8 1 cN/dtex und eine Dehnung von 521 %. Die Spinnleistung pro Duse lag bei 149 (g/h). Die 
Ldstungsstdgerung pro Spinnduse betrSgt +72% im Vergleich zu Beispiei CI aus US 3 526 689 (siehe Tabelle 
3^ 

Beispiei 6 (Verstreckungsmoglichkeft C) 

Eme 30%ige Elastan-Spinnldsung, hergesteilt nach Beispiei 4, wurde, wie dort beschrieben, zu Elastanfaden 
versponnen und gewaschea Die Fadengeschwindigkeit beim Waschvorgang betrug wiederum 7 1,5 m/min. Nach 
dem WaschprozeB wurden die Faden uber eine AnpreBrolIe 7 abgequetscht und durch mehrfaches Umschlingen 
der beiden beheizten Rollen 8 und 9 bd 200°C und einer Geschwindigkeit von 143 m/min getrocknet und 
1 : 2fach verstreckt AnschlieBend wurden die F§den bei 210 m/min und 250° C Trocknertemperatur auf den 
Rollen 10 und 11 mehrfach umschlungen und I : l,46fach nachverstreckt Die Kontaktzeit der Faden auf den 
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Rollen 8 und 9 betrug 15 Sekunden und auf den RoUen 10 und 11 6 Sekundea Die gesamte Verstreckung betnig 
300%. Die erhaltenen Faden vom Titer 172 dtex hatten eine Fadenfestigkeit von 1,05 cN/dtex und erne Dehnung 
von 519%; Die Spinnleistungpro Duse lag bei217 (g/h). Die Leistungssteigerung pro Spinnduse betragt + 151% 
im Vergleich zu Beispiel CI aus US 3 525 689 (siehe auch Tabelle 3). 

In der Tabelle 4 sind fOr den Titer 160 dtex weitere Beispiele fur <«e verschiedenen Streckmoglichkeiten A, B 
und C (siehe Fig. 2) aufgefOhrt Die Elastan^den wurden nach den Angaben von Beispiel 4 aus vier 60-Lochda- 
sen gesponnen. Die Spinngeschwindigkeit lag in alien Fallen bei 70 m/min und die Fadengeschwindigkeit beim 
Waschen bei 71,5 m/mia 

Wie aus der Tabelle 4 hervorgeht, lassen sich mit alien 3 Streckvarianten Leistungssteigerungen um minde- 
stens 60% bis 160% undmehrerreichea 
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TabeUeS 



Beisp. 
Nr. 


Titer 


Dose 
(L ochz/Hohr.} 


Geschwin- 
(mAmn) 


Leistung/Dflse 
(g/h) 


Festigkeit 


Dclmung 
(%) 


CI 


157 


30 / 0,1 


91.5 


86,2 


0,55 


550 




440 


80 / 0,1 


91,5 


241,6 


0,61 


610 




462 


80 / 0,1 


76 


210,7 


0,59 


690 




645 


120/0,16 


61 


236,1 


0,67 


675 



Spiimleistung pro Duse (g/h) nach US-PS 3.526.689 
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PatentansprSche 

1. Verfahren zur HersteUung mehrfidiger, naBgesponnener Elastanfaden mit den Scliritten: Spiimen einer 
bis 35 gew.-%igen Elastanldsung in ein Fillbad, Waschen, gegebenenfalls Strecken, Trocknen, Fixieren, 
gegebenenfalls Praparieren und Wickeln der Fiden bevorzugt fDr den riterbereich bis 2500 dtex; wobei die 
Verfaiircnsscliritte Strecken, fixieren und Praparieren untereinander vertauscht sein kdnnen, bei einer 
Spinngeschwindigkeit von bis zu 200m/niin und wobei die mehradigen Fiiamente beim Verlassen des 
I^bades um eine UmlenkroUe gefiihrt werden, die knapp oberlialb der Falibadfliisagkeit angeordnet ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB man 

a) die meiirfadigen Filamente vor Verlassen der Waschvorrichtung in Riciitung Trocknung bzw. 
Fixierung mit einer Abquetschrolle von Sdileppwasser befreit, die auf einer RoBe der Wasdivorrich- 
tung aniiegt, 

b) die Trocknung bzw. Fixierung der FSden Qber mindestens rwd Rollen vomimmt, wobei 

c) die Temperatur mindestens einer Rolie grSBer gleich 200*C und 

(0 die Kontaktzeit zwisclien Faden und beheizter RoU^ je nach Titer der Faden und Temperatur, 
mindestens 3 Sekunden betrlgt 

2. Verfaliren zur HersteUung von Elastanfaden nach Anspnich 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Elastan- 
faden einen Endtiter von 22 bis 1680 dtex aufweisen. 

3. Verfahren zur HersteUung von Elastan^en nach den AnsprOchen i und 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
man £e I%derung der FSden Qber 2, vorzugsweise 4 Rollen vomimmt 

4. Verfahren zur HersteUung von Elastanfaden nach den AnsprGchen 1 bis 3, dadurch gekennzachne^ daB 
man eine Fixiertemperatur von 220 bis 270'C; vorzugsweise von 240 bis 250' C verwendet 

5. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daS 
die Harte der Abquetschrolle behn WaschprozeB 60 bis 80 Shore und der AnpreBdruck der RoUe wenig- 
stens 1,5 N/cm Rollenbreite betragt 

6. Verfahren zur Herstellung von Elastan^den nach den AnsprOchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
als Spmnl&sungsmittel DunetMacetamid und als Fallbadfliissigkeit em Gemiscb aus Wasser und Dunethy- 
lacetamid im Gewichtsverhfiltnis von 75 bis 95 Gew.-% Wasser zu 5 bis 25 Gew.-% DMAC verwendet wird. 

7. Verfehren zur Herstellung von Elastanfaden naiii den Ansprfichen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Fixierung der Elastanfaden auf einem Rollenduett oder Rollenquartett vorgenommen wird, von denen 
mindestens zwei Rollen beheizt sind. 

8. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den Anspruchen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
zur Fixierung der Elastanfaden ein Rollenduett oder em Rollenquartett verwendet wird. bei dem alle Rollen 
beheizt sind 

9. Elastan^den, hergestellt nach einem Verfahren gemSB den Ansprflchen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Fadenfestigkeit ffir Titer bis 480 dtex mindestens OJ cN/dtex und fflr Titer grSBer oder gleich 480 
dtex nundestens 0i5 cN/dtex betragt 

10. Verfahren nach Anspnich 1, dadurch gekennzeichnet daB eme Verstreckung zwischen den Rollen der 
Waschvorrichtung und den Rollen der I^er- bzw. Trockenvorrichtung vorgenommen wu^ wobei der 
Streckgrad bis zu 200% betragt 

11. Verfahren nach Anspnich 1, dadurch gekennzeichnet daB die Trocknung bzw. Fnderung b) Qber 
mmdestens vier Rollen vorgenommen wffd und die Faden zwischen jewels zwei Rollenduetts verstreckt 
werden, wobei der Streckgrad bis zu 300% betragt 

1 2. Verfahren nach Anspruch 1 1, dadurch gekennzeichnet daB die Faden zusatzlich zwischen den Rollen der 
Waschvorrichtung und den Rollen der Fixierung/Trocknung b) verstreckt werden, wobei der Streckgrad 
jeweils bis zu 300% betragt 

13. NaBgesponnene Elastan^den erhaltlich aus emem Verfahren nach den Anspriichen 1—12, dadurch 
gekennzeichnet daB ae bei einem Streckgrad von mindestens 200% gestreckt sind und eine Fadenfestigkeit 
von mindestens 1,0 cN/dtex bei einer ReiBdehnung von nundestens 500% aitfweisen. 
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